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Abstract of DE1 9849679 

Before hardening, workpieces consisting of high- 
alloy steels are annealed over a period shorter 
than 10 s after which they are cooled. 
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® Fur die Beurteilung der Patentfahigkeit in Betracht 
gezogene Druckschriften: 

DE-OS 20 23 064 

Deutsche Norm DIN 17230: Walzlagerstahle, 
Septem- 
ber 1980, S.1-17/S.5,Tabelle 1, S.13,Tabelle 11; 



® Verfahren zur Warmebehandlung von Werkstucken aus Stah 
© Die Erfindung betrifft ein Verfahren zur Warmebehand- 
lung von Werkstucken aus hoherlegierten Stahlen durch 
Harten. Um in einfacherund relativ kostengunstiger Wei- 
se eine Homogenisierung des Werkstoffes im Mikrobe- 
reich sowie eine Erhohung der Korngrenzenenergie zu er- 
reichen, werden die Werkstucke vor dem Harten kurzzei- 
tig (< 10sek) und vorzugsweise durch elektromagnetische 
Induktion gegluht und anschliefeend abgekuhlt. 
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Die Erfindung betrifft ein Verfahren zur Warmebehand- 
lung von Werkstucken aus Stahl, insbesondere aus Walzia- 
gerstahl, durch Harten. 5 

Ein derartiges Verfahren ist beispielsweise aus der DE- 
OS 20 23 064 bekannt. Dort ist beschrieben, daB ein Werk- 
stiick vor dem Harten zunachst bei einer Temperatur im 
Austenitbereich gegluht wird. AnschlieBend erfolgt ein Ab- 
kuhlen des Werkstucks an Luft. AbschlieBend erfolgt ein 10 
Hartevorgang des Werkstucks durch Abschrecken. 

Werkstucke aus Stahl, wie z. B. Walzlagerteile, an die 
hohe Anforderungen bezuglich Festigkeit, Gebrauchsdauer 
und Gefugestabilitat gegen Alterung gestellt werden, ver- 
langen im bearbeiteten Zustand einen Werkstoff mit einem 15 
homogenen Gefuge rnit feinstverteilten globularen Karbi- 
den. 

Damit nach der Warmebehandlung ein homogenes Ge- 
fuge erreicht wird, kann bereits bei der Herstellung des 
Werkstoffes die Erschmelzung besonders gesteuert werden. 20 
Dazu ist ein hoher Aufwand an Uberwachungs- und Steue- 
rungseinrichtungen erforderlich. 

Es ist bekannt, daB nach der Erschmelzung ein Gluhen 
zur Ilomogenisierung des Gefiiges durchgefuhrt wird. Die- 
ses Gluhen erstreckt sich in der Regel uber mehrere Stun- 25 
den. 

An Walzlager, die zum Einsatz in Getrieben vorgesehen 
sind, werden besonders hohe Anforderungen gestellt, weil 
das zur Schmierung der Walzlager vorgesehene Getriebeol 
mit metaliischem Abrieb verunreinigt ist. Es wurde deshalb 30 
schon vorgeschlagen, diese Lager abzudichten oder zumin- 
dest mit einem Olfilter zu versehen, der die metallischen 
Teilchen vom Lagerinneren, insbesondere den Lautbahnen * 
abhalten soli. Auch ist es bekannt, solche Lager zu carboni- 
trieren. Alle diese MaBnahmen verlangen z. T. einen hohen 35 
Aufwand. 

Die vorliegende Erfindung hat sich deshalb die Aufgabe 
gestellt, ein Verfahren zu schaffen, mit dem auf einfache und 
relativ kostengunstige Weise eine Homogenisierung des 
Werkstoffes im Mikrobcrcich sowic cine Vcrfcincrung der 40 
globularen Karbide erreicht werden kann, die einen Einsatz 
der so behandelten Werkstucke auch unter extremen Bedin- 
gungen erlauben. 

Zur Losung dicscr Aufgabe kommt ein Verfahren zur An- 
wendung, bei dem die Werkstucke vor dem Harten kurzzei- 45 
tig gegluht und anschlieBend abgekuhlt werden, wobei die 
Gluhdauer weniger als 10 Sekunden betragt. Das kurzzei tige 
Gluhen kann nach einem weiteren Merkmal der Erfindung 
durch die fur sich bekannte elektromagnetische Induktion 
erfolgen. 50 

Durch das vor dem eigendichen Harten durchgefuhrte 
kurzzeitige Gluhen - es sind in der Regel nur wenige, z. B. 
weniger als 10 Sekunden notwendig - vorzugs weise bei ei- 
ner Temperatur von 1000°C bis maximal dicht unter dem 
Schmelzpunkt und anschlieBender Abkuhlung wird eine 55 
Homogenisierung des Werkstoffes im Mikrobereich er- 
reicht. Wegen des Wechselspiels zwischen Gliih temperatur 
und -zeit erhoht sich bei Anwendung niedrigerer Tempera- 
turen die Zeit in gewissem MaBe. 

Nach dem an das Gluhen anschlieBenden Harten, das in 60 
an sich bekannter Weise z. B. mit Abschrecken im Salzbad 
durchgefuhrt wird, kann im Gefuge eine Feins tverteilung 
von globularen Karbiden mit erheblich verminderter GroBe 
gegenuber dem Ausgangszustand nachgewiesen werden. 
Das nach dem erfindungsgemaBen Verfahren erzeugte Ge- 65 
fuge weist verbesserte Zahigkeitseigenschaften sowie er- 
hohte Gefugestabilitat gegenuber Alterung auf und fuhrt zu 
einer Gebrauchsdauererhohung. Das ist besonders der Fall 



bei Verwendung des erfindungsgemaBen Verfahrens fur die 
Warmebehandlung von Walzlagerteilen, insbesondere fur 
Getriebelager. 

Es ist nicht notwendig, das gesamte Werkstuck gleichma- 
Big zu gluhen, sondern es genugt nach einem weiteren 
Merkmal der Erfindung ein Gluhen in den Oberfiachenbe- 
reichen, in denen im Betrieb die hochsten Beanspruchungen 
auftreten. Das ist bei Walzlagerri der Bereich der Laufbah- 
nen. 

Nach einem weiteren Merkmal der Erfindung wird dieses 
erfindungsgemaBe Verfahren auf Walzlagerstahle; z. B. 
nach DIN 17 230 angewendet. Dadurch wird eine zusatzli- 
che Erhohung der Gebrauchsdauer infolge erhohter Gefuge- 
stabilitat gegen Alterung erreicht. 

Als Stahl kann nach weiteren Merkmalen der Walzlaeer- 
stahl 100 CrMn 6 mit 
0,9 bis 1,05% Kohlenstoff 
1,35 bis 1,65% Chrom 
0,15 bis 0,35% Silizium 
0,25 bis 0,45% Mangan 

< 0,030% Phosphor 

< 0,025% Schwefel 

und dem unvermeidlichen Rest an anderen Elementen ver- 
wendet werden. 

Die Erfindung soil anhand des in Fig, 1 dargestellten 
FluBdiagramms fur den Walzlagerstahl 100 CrMn 6 naher 
beschrieben werden. 

Die mechanisch weichbearbeiteten Werkstucke, z. B. 
Walzlagerringe, aus dem Stahl 100 CrMn 6, werden durch 
Tnduktions-Erwarmung in ca. 5sek kurzzeitig auf etwa 
1200°C erhitzt und anschlieBend abgekuhlt. Dabei erfolgt 
eine Homogenisierung des Gefiiges zumindest an der Ober- 
flache bis in eine bestimmte Tiefe der Werkstucke. 

Nach dem Abkuhlen in Luft werden die Werkstucke dann 
wie bekannt auf Austenitisierungstemperatur (z. B. ca. 
840°C) gebracht und eine bestimmte Zeit (z. B. 20 min.) auf 
dieser Temperatur gehalten. 

Nach dem Austenitisieren werden die Werkstucke, z. B. 
im Salzbad abgeschreckt. An dieses Abschrecken kann sich 
cm ubliches Anlasscn oder Vcrguten anschlicBcn. Die so be- 
handelten Werkstucke weisen ein homogenes Gefuge mit 
feinstverteilten globularen Karbiden auf. 
^ Wie erwahnt, zeigt sich die erhohte thermodynamische 
Stabilitat in einem mcBbar vcrmindcrten HartcabfaU bcim 
Anlassea Dies wurde in einem Versuch mit Werkstucken 
aus 100 CrMn 6, die nach dem erfindungsgemaBen Verfah- 
ren hergestellt wurden, bestatigt. 

Patentanspruche 

1. Verfahren zur Warmebehandlung von Werkstucken 
aus hoherlegierten Stahlen durch Harten, dadurch ge- 
kennzeichnet, daB die Werkstucke vor dem Harten 
kurzzeitig gegluht und anschlieBend abgekuhlt werden, 
wobei die Gluhdauer weniger als 10 Sekunden betragt 

2. Verfahren nach Anspruch 1, gekennzeichnet durch 
eine Erwarmung der Werkstucke mitteis elektromagne- 
tischer Induktion. 

3. Verfahren nach Anspruch 1 oder 2, dadurch gekenn- 
zeichnet, daB das kurzzeitige Gluhen bei Temperaturen 
von 1000°C bis maximal dicht unter dem Schmelz- 
punkt erfolgt. 

4. Verfahren nach einem der Anspriiche 1 bis 3, da- 
durch gekennzeichnet, daB die Werkstucke nur wenige 
Sekunden gegluht werden. 

5. Verfahren nach einem der Anspriiche 1 bis 4, da- 
durch gekennzeichnet, daB das Gluhen auf Randzonen 
begrenzt wird. 
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6. Verfahren nach einem der Anspriiche 1 bis 5, da- 
durch gekennzeichnet, daB der Stahl ein Walziager- 
stahl nach DIN 17 230 ist. 

7. Verfahren nach Anspruch 6, dadurch gekennzeich- 
net, daB der Stahl der Stahl 100 CrMn 6 ist. 5 
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